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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen antnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zur Steuerung/RegeJung einer Produktweiche fur Falzprodukte 

@ Die Erfin dung betrifft eine Vorrichtung zur Steuerung 
einer Produktweiche fur Bogen und/oder Falzprodukte, 
insbesondere innerhalb von Druckmaschinen mit ge- 
stockten Falzeinrichtungen. Der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung liegt die Aufgabe zugrunde, eine variabel steuer- 
bare Produktweiche zu schaffen, 

- die entsprechend vorgegebenen Produktionsarten (wie 
Sammel- oder Doppelproduktion) arbeitet, 

- die unabhangig von taktgebundenen Drehzahlen ohne 
zusatzliche Zahnrader, Zahnriemen Oder dergleichen an 
beliebiger Stelle im Forderstrom einfugbar ist, 

- die einen niedrigen Gerauschpegel aufweist, 

- die nur eine geringe Teileanzahl und einen geringen 
Platzbedarf erfordert und 

- die zusatzlich platzsparend als Makulaturweiche bzw. 
• Stopferweiche arbeitet. 

Geldst wird diese Aufgabe dadurch, dal^ mindestens ein 
die Stopfer der einen Abgaberichtung der Produktweiche 
erfassender Stopfersensor, mindestens ein die Stopfer 
der anderen Abgaberichtung der Produktweiche erfas- 
sender Stopfersensor, mindestens ein die Produktpha- 
senlage erfassender Phaselagesensor, ein die Drehzahl 
des Hauptantriebes erfassender Drehzahlsensor und eine 
die Produktionsart vorgebende Schalteinrichtung mit ei- 
ner die entsprechende Taktfrequenz und Phasenstellung 
zum Produkt oder das Fixieren der Produktweiche in min- 
destens eine der mdglichen Forderrichtungen bewirkerv 
de Regeleinrichtung verbunden sind und der Regelein- 
richtung ein mit der Achse der Produktweiche verbunde- 
ner Schrittmotor nachgeordnet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Steuern/Re- 
geln einerProduktweiche fiirBogen und/oder Falzprodukte, 
insbesondere innerhalb von Druckmaschinen mit gestockten 
Falzeinrichtungen. 

Es sind Produktweichen bekannt welchc nach cntspre- 
chender Einstellung und Fixierung alle Produkte nur immer 
auf einen Weg lei ten konnen. Ferner sind Weichen bekannt, 
welchc die Abschnittc zusatzlichcn nachfoigcndcn gestock- 
ten Falzeinrichtungen und Schuppenauslegern abwechselnd 
zufiihren. Weiterhin sind Weichen bekannt, die sowohl fi- 
xiert werden konnen, als auch nach Urnstellung wechselsei- 
tig arbeiten konnen. Bekannt sind auch Weichen, die bei 
Makulaturanfall oder bei Stopfern die Produkte nach einem 
Signal sofort auf einen anderen Weg abfuhren, um die Bau- 
teile der folgenden Falzeinrichtung vor Beschadigungen 
durch das sich stauende Papier zu schutzen. 

So wird in der DD-PS 2 46 524 eine fixierbar und wech- 
selseitig arbeitende Weiche beschrieben, die auch als Maku- 
laturweiche arbeitet und mit einem Kurvengetriebe gesteu- 
ert bzw. angetrieben wird, Uber Zahnrader steht die Kurven- 
scheibe mit dem Antrieb der Maschine taktgemaB in Verbin- 
dung. Soil nur eine Forderrichtung zugelassen werden, muB 
die Funktion des als Weichenantrieb wirkenden Kurvenge- 
triebes aufgehoben werden. Dies geschieht in bekannter 
Weise mittels zweier Elektromagnete oder auch handbe- 
dienbarer SLellspindeln, mil denen der Kurvenhebel von der 
Kurvenbahn fiir eine 1 . Weichenstellung standi g abgehoben 
bleibt und damit unabhangig von der drehenden Kurven- 
schcibc ist. Fiir cine 2. Weichenstellung werden die Elektro- 
magnete bzw. Stellspindeln so gestellt, daB die Drehachse 
der Kurvenscheibe verschoben ist und demzufolge der Kur- 
venhebel die Stellung fur die 2. Forderrichtung einnimmt, 
ebenfails unabhangig von der drehenden Kurvenscheibe. 
Durch entsprechende Schaltstellungen der Elektromagnete 
ergeben sich 2 weitere Stellungen, die insbesondere bei 
Stopfern genutzt werden konnen. 

Durch die 2 Elektromagnete, Schalthebel, Zahnrader, 
Kurvenscheibe und Rollenhebel wird abereine rclativ groBc 
Tcilcanzahl sowic cin rclativ groBcr Platzbcdarf benotigt. 
AuBerdem ist nicht immer ein geeigneter taktgemaBer An- 
trieb fur die Kurvenscheibe in der Nahe einer neu vorzuse- 
henden Weiche vorhanden. Durch das Kurvengetriebe der 
Weiche ergibt sich eine Taktfolge bezuglich der Produktver- 
teilung die praktisch nicht anderbar ist Es besteht aber der 
Wunsch von Druckereien z. B. beim Sammelbetrieb eine 2- 
strdmige Exemplarausgabe realisieren zu konnen. Dies 
macht eine Halbierung der Taktfolge bezuglich der Produki- 
folge erforderlich. Das ist mit einem Weichenantrieb, der im 
Maschinentakt arbeitet nicht realisierbar. Ein zusatzliches 
Schaltgetriebe zur Halbierung der Kurvenscheibendrehzahl 
wiirde den Aufwand noch weiter erhohen. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine 
variabel steuer- und regelbare Produktweiche zu schaffen, 

- die entsprechend vorgegebenen Produktionsarten 
(wie Sammel- oder Doppelproduktion) arbeitet, 

- die unabhangig von taktgebundenen Drehzahlen 
ohne zusatzliche Zahnrader, Zahnriemen oder derglei- 
chen, an beliebiger Stelle im Forderstrom einfiigbar ist, 

- die einen niedrigen Gerauschpegel aufweist, 

- die nur eine geringe Teileanzahl- und einen geringen 
Platzbedarf erfordert und 

- die zusatzlich platzsparend als Makulaturweiche 
bzw. Stopferweiche arbeitet. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost 
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daB die Produktweiche mit zumindest einem elektronisch 
gesteuerten/geregelten eleku-omotorischen Antrieb z.B. ei- 
nem Schrittmotor vom Hauptantrieb der Druckmaschine 
und/oder des Falzapparates bei Wechselbetrieb angetrieben 
5 wird, der alle erforderlichen Steueraufgaben, wie Schwenk- 
bewegung, Fixierung produktgemaBes Arbeiten tibemeh- 
men kann. Dazu erhalt der Motor von der Druckmaschine 
Steuersignale, die beim Wechselbetrieb die Synchronitat zur 
Maschinengeschwindigkeit und zur phasengenauen Pro- 
10 duktfolgc gcwahrlcistcn. Bei Einstrombctricb wird die 
Schrittposition des Motorrotors aufgrund der elektrischen 
Gleichstromerregung der Wicklung mit dem Haltemoment 
festgehalten. Dementsprechend wird derProduktweg herge- 
stellt, also die Weiche in die obere bzw. untere Stellung fi- 
15 xiert Bei Stopfern wird eine entsprechende Weichen bewe- 
gung fur einen zusatzlichen Produktweg ausgefuhrt. Ent- 
steht ein Stopfer beim Hnstrombetrieb kann sogar bei ent- 
sprechenden Voraussetzungen ohne Maschinenstop auf den 
nicht genutzten Weg ausgewichen werden. Vorzugsweise ist 
20 der Motor direkt mit der Weichen achse gekoppelt Durch 
die Erfindung kann das Konglomerat diverser Mittel zur 
Steuerung der Weiche beseitigt werden. Es entfallen Zahn- 
rader - erforderlich fur die Drehung der Kurvenscheibe, es 
entfallt die Kurvenscheibe - erforderlich fiir die hochfre- 
25 quente Schwingung der Weiche im Wechselbetrieb, es ent- 
fallen die Elekromagnete - erforderlich fiir die Fixierung 
der Weiche im Einstrombetrieb und bei Stopfern und es ent- 
fallen Schalthebel und Gesperre - erforderlich fiir den je- 
weilig erforderlichen Bewegungsspielraum des Kurvenhe- 
30 bels. Alle Aufgaben konnen von einem Schrittmotor, der 
durch cine prozcBbczogcnc Stcucrung/Rcgclung angetrie- 
ben wird, ubernommen werden. 

Nachfolgend soli die Erfindung anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiel naher dargestellt werden. In der Zeichnung 
35 zeigt 

Fig. 1 die t Jbersichtsansicht eines Falzapparates und die 
Lage der Produktweiche und 

Fig. 2 die Seitenansicht der Produktweiche mit dem An- 
triebsmotor. 

40 Die bedrucktc Papierbahn 15 wird auf dem Falztrichter 
17 zunachst langsgcfalzt bzw. langsgcschnittcn. Am Mcs- 
serzylinder 14 erfolgt das Abtrennen der Produkte von der 
Papierbahn 15. In unmittelbaren Zusammenhang mit dem 
Schnittvorgang steht das Aufnadeln der Produkte auf dem 

45 Sammelzylinder 12, der durch Weiterdrehen die Produkte 
dem Falzklappenzylinder 9 zufuhrt, wo der erste Querfalz 
mittels Falzmesser 4 und Falzklappen 8 durchgeflihrt wird. 
Nach dem Falzvorgang werden die Produkte durch Offnen 
der Falzklappen 8 sowie mittels Abweisem 27 vom Falz- 

50 klappenzylinder 9 abgenommen und der Produktweiche 5 
mittels Forderbandem 29 zugefuhrt. Im AnschluB an die 
Produktweiche 5 befinden sich zwei iibereinander angeord- 
nete Falzeinheiten 1, 2 fur jeweils einen zweiten Langsfalz, 
der mit einem Falzmesser 3, 4 eingeleitet wird. Je nach Pro- 

55 duktionsart und technischen Voraussetzungen konnen eine 
oder beide Einrichtungen 1, 2 genutzt werden. Das gleich- 
zeitige Nutzen dieser Einrichtungen 1, 2 ermoglicht im all- 
gemeinen eine wesentlich hohere Bahngeschwindigkeit und 
Druckleistung. Dazu ist es erforderlich, die ankommenden 

GO Produkte auf die zwei Einrichtungen 1, 2 mittels Produkt- 
weiche 5 abwechselnd (ReiBverschluBprinzip) zu verteilen. 
Fiihrungen 18, z. B. in Gestalt von Zungen leiten die Pro- 
dukte in die beiden Falzeinheiten 1, 2 weiter. Diese Ele- 
mente sind auf der Weichenachse 25 arretiert, die direkt mit 

65 einem Schrittmotor in Verbindung steht der die Schwenk- 
bewegungen der Leitbleche 28 oder auch das Fixieren in 
eine Forderrichtung bewirkt. Dazu erhalt der Weichenmotor 
6 Steuersignale von der Steuer/Regeleinrichtung 24 Diese 
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wiederum erhiilt Inforniationen durch den Phasenlagesensor 
19, den Drehzahlsensor 21, und den Stopfersensoren 22, 23 
beziiglich momentaner Taktdrehzahl, Phasenlage der Pro- 
dukte und Produktionsart beziiglich Einstrombetrieb unten 
oder oben, Wechselbetrieh, Sammel- oder Doppelproduk- 5 
tion. AuBerdem ist die Regeieinrichtung 24 mit dem Ma- 
schineniiberwachungssystem verbunden , damit bei Stop- 
fern die Produktweiche 5 entsprechend betatigt werden 
kann. Nach Passieren der Produktweiche 5 werden die Pro- 
duktc iibcr Fordcrbandcr 29 den Falzcinhcitcn 1, 2 zugcfiihrt 10 
oder im Stopferfall aus dem normalen Produktstrom wegge- 
leitet. Zur Unterstutzung des Transports derProdukte dienen 
auBerdem Fuhrungselemente. 



Bezugszeichen I i ste 

1 obere Falzeinheit 

2 untere Falzeinheit 

3 Falzmesser 

4 Falzmesser 

5 Produktweiche 

6 Motor 

7 Makulaturbehalter 

8 Falzklappen 

9 Falzklappenzylinder 

10 Falzprodukt 

11 Nadel 

12 Sanunelzy under 

13 Schneidmesser 

14 Messerzylinder 

15 Papicrbahn 

16 Zugwalzen 

17 Falztrichter 

18 Fiihrung 

19 Phasenlagesensor 

20 Produktionsartschalter 

21 Drehzahlsensor 

22 Stopfersensor 

23 Stopfersensor 

24 Regeieinrichtung 

25 Wcichcnachsc 

26 Banderwalzen 

27 Abweiser 

28 Leitbleche 

29 Forderbander 

30 T.angswelle 

0 oberer Produktweg 
U unterer Produktweg 
S Weg fur Stopferfall bzw. Makulatur 

Patentanspriiche 
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das Fixieren in mindestens einer Ruhestellung bewir- 
kende Regeieinrichtung (24) verbunden sind und der 
Regeieinrichtung (24) ein mit der Achse der Produkt- 
weiche (5) verbundener Motor (6) nachgeordnet ist. 

2. \forrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Motor (6) vorzugsweise ein Schritt- 
motor ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnct, daC der Motor (6) vorzugsweise mit der Wci- 
chcnachsc (25) dirckt gckoppclt ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Regeieinrichtung (24) so ausgebildet 
ist, daB sie mittels erfaBter Drehzahlparameter, Signa- 
len zur Phasenlage der Produkte und Signalen zur aktu- 
ellen Produktionsart bezuglich Hinstrom- und Wechsel- 
betrieb sowie Sammel- oder Doppelproduktion die ent- 
sprechende Taktfrequenz und Phasenstellung zum Pro- 
dukt oder das Fixieren in zumindest einer Ruhestellung 
vorgibt. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



1 . Vorrichtung zur Steuerung/Regelung einer Produkt- 
weiche fiir das Weiterleiten von Falzprodukten, insbe- 
sondere in einem Falzapparat an Rollenrotationsma- 55 
schinen zum Festlegen der Forderrichtung zu weiteren 
Falzeinrichtungen sowie zum Aussondern oder Umlei- 
ten von Falzprodukten insbesondere bei Stopfem, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens ein die Stopfer 
der einen Abgaberichtung der Produktweiche (5) erfas- CO 
sender Stopfersensor (22), mindestens ein die Stopfer 
der anderen Abgaberichtung der Produktweiche (5) er- 
fassender Stopfersensor (23), mindestens ein die Pro- 
duktphasenlage erfassender Phasenlagesensor (19), ein 
die Drehzahl des Hauptantriebes erfassender Drehzahl- 65 
sensor (21) und eine die Produktionsart vorgebende 
Schalteinrichtung (20) mit einer die entsprechende 
Taktfrequenz und Phasenstellung zum Produkt oder 
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